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The two metal plates (la, lb) are held together in the anvil 

(4) 

and in between the washer (5) and under pressure from the gun head 
(2a) . The rivet (3) has a pointed end and a head. It is fitted with 

a 

washer under the head. The gun has a plunger (2b) which fires the 
rivet 

through the plates and the washer (5) . 

The gun may be removed through the hole in the anvil, and the 
rivetted plates are removed through the slot in the side of the 
anvil . 

The plunger is actuated by means of an explosive cartridge in the 

gun. 
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1. Verfahren zum Eintreiben eines nagelartigen Befestigungs- 
elementes in Metallteile mit geringer Wandstarke mittels 
Pulverkraft, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Ein- 
treiben des nagelartigen Bef estigungselementes (3) auf der 
der Eintreibstelle gegentiberliegenden Stelle des Metall- 
teiles (1) eine von einem Wider lager (4) abgestiitzte Me- 
tallscheibe (5) angelegt wird und dass dann das nagel- 
artige Bef estigungselemen t (3) mittels Pulverkraft in 

das Metal lteil (1) und mit seinem vorderen Bereich durch 
das Metallteil (1) hindurch in die abgestutzte Metall- 
scheibe (5) unter plastischer Verformung derselben ein- 
getrieben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
dem Metallteil (la) mit geringer Wandstarke wenigstens 
ein weiteres, mit dem ersten Metallteil (la) zu ver- 
bindendes Metallteil (lb) mit geringer Wand.stSrke uber- 
lagert ist. 

3. Metallscheibe zur Verwendung mit einem Verfahren nach An- 
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die abge- 
stiitzte Metallscheibe (5) eine Durchbrechung (5a) auf- 
weist, deren Querschnitt wesentlich geringer als der 
Querschnitt des in die Metallscheibe (5) eindringenden 
nagelartigen Bef estigungselementes (3) ist. 

4. Pulverkraf tbetriebenes Setzgerat zum Eintreiben eines 
nagelartigen Bef estigungselementes , zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass mit dem Setzgerat (2) das Widerlager (4) zur Ab- 
stiitzung der Metallscheibe (5) in Anlage an dem Metall- 
teil (1). bzw. den Metallteilen (la, lb) verbunden ist. 
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HILTI AKTIENGESELLSCHAFT IN SCHAAN 
(Furstentum Liechtenstein) 



Verfahren zum Eintreiben nagelartiger Bef estigungs- 
elemente in Metallteile mit geringer Wandstarke 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Eintreiben eines 
nagelartigen Bef estigungselementes in Metallteile mit ge- 
ringer Wandstarke mittels Pulverkraft. 
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Das herkSmmlich bekannte Setzen nagelartiger Bef estigungs- 
elemente in Metallteile mit geringer Wandstarke, wie beispiels- 
weise Profile, Bleche und dergleichen, wobei deren Dicke nur 
einen Bruchteil der Schaftlange des Bef estigungselementes be- 
tragt, bringt nur unzureichende Haltewerte des Bef estigungs- 
elementes, da deren Schaf t hur uber einen zu kurzen Abschnitt 
im Profilmaterial gefasst ist. Die Haltewerte richten sich 
dabei nicht nur nach der Dicke der Metallteile, sondern auch 
nach deren Festigkeit. So sind die Haltewerte der Bef estigungs- 
el entente beispielsweise in Teilen aus Aluminium erheblich ge- 
ringer als in-, sol chen aus Stahl. 

In Kenntnis dieser Problematik ist man dazu iibergegangen, den 
an der Rtickseite der Metallteile austretenden vorderen Bereich 
der Befestigungselemente in der Weise zu verformen, dass dieser 
Schaf tbereich eine formschlUssige Verbindung mit den Metall- 
teilen schaf ft: Bei einem bekannten Verfahren wird so das aus- 
tretende Schaftende des Befestigungselementes mit Hilfe eines 
Amboss 1 umgelenkt und dringt mit der Spitze an der Unter- 
seite des Metallteiles wieder in dieses ein. Ferner ist es 
aber auch bekannt, das aus dem Metal lteil rUckseitig austre- 
tende Vorderende des Befestigungselementes zu stauchen, urn 
auf diese Weise hier einen Kopf zu bilden. 

Die Methode des Umlenkens des vordersei tigen Schaf tabschnittes 
1st nicht bef riedigend, da insbesondere bei dynamischer Be- 
anspruchung der Metallteile sich die formschlUssige Verbindung 
lockert, Hinzu kommt, dass das Bef estigungselement, um es 
beispielsweise in Metallteile hoher Festigkeit, wie Stahl- 
blech, eintreiben zu konnen, eine entsprechend hohe Festig- 
keit bzw. Harte aiifweisen muss* Dies fiihrt wiederum dazu, 
dass beim Umlenken des vorderen Schaf tabschnittes dieser zu- 
folge unzureichender plastischer Verformbarkei t abbricht. 1st 
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das Befestigungselement durch mehrere ubereinanderliegende 
Schichten von Metallteilen hindurch einzutreiben, so hat 
diese Methode ferner den Nachteil, dass das sich in der 
Regel beim Umlenken des austretenden vorderen Schaftab- 
schnittes etwas schragstellende Befestigungselement die 
einzelnen Schichten der Metallteile zueinander in Langs- 
richtung verschiebt. 

Auch das Verfahren des vorderseitigen Stauchens des aus- 
tretenden Schaftabschnittes bedingt eine starke plastische 
Verformbarkeit des Bef estigungselementes . Dies ist jedoch 
nicht gegeben bei Befestigungselementen, die in Metallteile 
hoher Festigkeit, wie Stahlblech, eingetrieben werden mussen, 
da diese Bef estigungselemente, urn sie ilberhaupt eintreiben 
zu konnen, sehr hohe Festigkeit bzw. Harte aufweisen mussen. 
Demnach ist dieses Verfahren zum Setzen von Befestigungs- 
elementen in Metallteile hoher Festigkeit nicht geeignet. 
Hinzu kommt, dass diese Befestigungsmethode eine genaue Ab- 
stimmung der Schaftlange zur Dicke der Metallteile bedingt, 
da andernfalls der Stauchkopf entweder zu klein wird, und 
damit nicht tragfahig ist, oder im Abstand zur Unterseite 
der Metallteile steht, sodass die Verbindung der Metallteile 
und des Befestigungselementes von vorne herein locker ist. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum Verankern von nagelartigen Befestigungselementen 
in Metallteile mit geringer Wandstarke zu schaffen, das auch 
fUr Metallteile hoher Festigkeit geeignet ist und sich durch 
hohe und sichere Haltewerte auszeichnet. 

ErfindungsgemMss wird die Aufgabe dadurch gelost, dass vor 
dem Eintreiben des nagelartigen Befestigungselementes auf 
der der Eintreibstelle gegenUberiiegenden Stelle des Metall- 
teiles eine von einem Widerlager abgestUtzte Metallscheibe 
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angelegt wird und dass dann das nagelartige Bef estigungs- 
element mittels Pulverkraft in das Metallteil und mit seinem 
vorderen Bereich durch das Metallteil hindurch in die ab- 
gestiltzte Metallscheibe unter plastischer Verformung der- 
selben eingetrieben wird. 

Um einen moglichst grossen Haltewert des Bef estigungselementes 
in der Metallscheibe zu erzielen, ist die Metallscheibe vor- 
zugsweise aus Stahl gefertigt. Die Dicke der Metallscheibe 
sollte dabei grosser als der Schaf tdurchmesser des Bef estigungs- 
elementes sein. 

Zum Eintreiben des Befes tigungselementes wird die Metallscheibe 
mit Vorteil an einem als Widerlager geeigneten Untergrund, wie 
beispielsweise Hartholz, aufgelegt. Der riickseitig aus dem 
Metallteil tretende Bereich des Bef estigungselementes dringt 
beim Eintreibvorgang in die abgestiitzte Metallscheibe ein, so- 
dass eine einwandfreie Haftung des in die Metallscheibe vor- 
gedrungenen Bereichs des Schaf tes des Bef estigungselementes 
in der Metallscheibe erzielt wird. Beim Eindringen des Be- 
f estigungselementes in die Metallscheibe wird diese plastisch 
verformt, da der eindringende Schaf tbereich eine dessen Vo- 
lumen entsprechende Materialmenge der Metallscheibe verdr^ngt. 
Um Eigenverf ormungen des Bef estigungselementes zu vermeiden, 
besitzt dieses zweckmassig hohe Festigkeit und Harte. Hin- 
sichtlich dessen Schaf tlange ist moglichst darauf zu achten, 
dass zumindest die Spitze desselben in eingetriebenem Zu- 
stand die Metallscheibe riickseitig Uberragt. 

Diese Art des Eintreibens bzw. Verankern eines Bef estigungs- 
elementes eignet sich auch fiir sehr diinne Metallteile, deren 
Dicke beispielsweise nur einen Bruchteil des Durchmessers des 
Schaftes des Bef estigungselementes betragt. 
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Einem weiteren Vorschlag der Erfindung entsprechend 1st dem 
Metallteil mit geringer Wandstarke wenigstens ein wei teres, 
mit dem ersten Metallteil zu verbindendes Metallteil mit 
ebenfalls geringer Wandstarke uberlagert. Die einzelnen 
Metallteil-Schichten konnen sowohl aus gleichem als auch 
unterschiedlichem Material bestehen. Es hat sich gezeigt, 
dass durch dieses Verfahren beim Eintreiben des Bef estigungs- 
elementes die einzelnen Metallteil-Schichten satt aneinander 
gedrilckt werden und so also eine kompakte Verbindung der Me- 
tallteile untereinander geschaffen wird. 

Stehen zum Eintreiben der Befestigungselemente beispielsweise 
nur sehr begrenzte Eintreibenergien zur Verfugung oder werden 
moglicherweise nicht maximale Haltewerte angestrebt, so weist 
die abgestutzte Metallscheibe vorzugsweise eine Durchbrechung 
auf , deren Querschnitt wesentlich kleiner als der Querschnitt 
des in der Metallscheibe eindringenden nagelartigen Befestigungs- 
elementes ist. Die Durchbrechung in der Metallscheibe erleichtert 
das Eindringen des Bef estigungselementes, da in diesem Falle 
nur eine urn das Volumen der Durchbrechung geringere Material- 
menge der Metallscheibe beim Vordringen des Bef estigungs- 
elementes verdrangt werden muss. Das Eintreiben des Bef esti- 
gungselementes kann aber auch durch Metallscheiben aus 
weicheren Materialien, wie beispielsweise Aluminium, er- 
leichtert werden. 

Mit Vorteil ist mit dem zum Eintreiben des Bef estigungselementes 
vorgesehenen pulverkraf tbetriebenem Setzgerat das Widerlager 
zur AbstUtzung der Metallscheibe in Anlage an dem Metallteil 
bzw. den Metallteilen verbunden. Das gerateseitige Widerlager 
gewahrleistet ein sattes aneinanderziehen der Metall telle 
untereinander mit der Metallscheibe, sodass eine kompakte 
Verbindung dieser Telle zustande kommt. 
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Das Widerlager kann beispielsweise biigelformig ausgebildet 
sein und an einem ersten Arm eine Fiihrungsbohrung zum Ein- 
fiihren der Miindung des Setzgerates sowie an einem zweiten 
Arm, der Fiihrungsbohrung gegeniiberl legend, eine matritzen- 
artige Ausnehmung fUr die Metallscheibe aufweisen. Es ist 
aber auch moglich, das bOgelfbrmige Widerlager mit dem 
einen Biigelarm form- oder kraf tschliissig an der Mundung 
des Setzgerates axial verschieblich festzulegen. 

Die Erfindung soli nunmehr anhand einer sie beispielsweise 
wiedergebenden Zeichnung naher erlautert werden und zwar 
zeigt 

Fig. 1 das Verfahren bzw. die Teile zur Durchfiihrung 

des Verfahrens, vor dem Eintreiben des Befesti- 
gungselementes , 

Fig. 2 das Verfahren bzw. die Teile zur Durchfiihrung 
desselben, mit eingetriebenem Bef es tigungs- 
element. 

In Figur 1 sind zwei gesamthaft mit 1 bezeichnete Metall teile, 
bestehend aus einem oberen Blech la und einem unteren Blech 
lb, gezeigt, gegen die ein gesamthaft mit 2 bezeichnetes 
pulverkraf tbetriebenes Setzgerat gehalten ist. Das an sich 
bekannte und deshalb nicht naher dargestellte Setzgerat 2 
weist vorderseitig ein Standrohr 2a auf, in welchem sich das 
einzutreibende, gesamthaft mit 3 bezeichnete Bef es tigungs- 
element, in der Form eines Nagels, befindet. Das Vortreiben 
des Befestigungselementes 3 erfolgt mittels Pulverkraf t, die 
ihrerseits Uber einen Treibkolben 2b auf das Bef estigungs- 
element 3 iibertragen wird. 
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Ein gesamt mit 4 bezeichnetes bugelformiges Widerlager halt 
mit einem unteren Arm 4a eine gesamthaft mit 5 bezeichnete 
Metallscheibe gegen die Unterseite des unteren Bleches lb. 
Die Metallscheibe 5 weist in deren Zentrum eine sie durch- 
setzende Durchbrechung 5a auf, deren Durchmesser kleiner 
als jener des Schaftes des Bef estigungselementes 3 ist. Die 
Metallscheibe 5 ist in eine matritzenartige Ausnehmung 4b 
des Armes 4a eingelegt und liegt so definiert d,h. fluchtend 
zu einer in einem oberem Arm 4c vorgesehenen Fuhrungsbohrung 
4d. Letztere ist vom Standrohr 2a durchsetzt. Der untere Arm 
4a weist ferner eine in der Eintreibachse des Bef estigungs- 
elementes 3 liegende Bohrung 4e auf, von welcher seitlich 
ein Schlitz 4f ausgeht. 

In Figur 2 1st das Bef estigungselement 3 in eingetriebener 
Stellung gezeigt, wobei dessen vorderer Bereich 3a die Me^ 
tallscheibe 5 zwecks Erzielung des Haltewertes durchsetzt 
hat, Der Abschnitt 3a hat dabei die Durchbrechung 5a der Me- 
tallscheibe 5 geweitet und Material 5b plastisch verdrangt. 
Die Spitze des vorderen Bereiches 3a ragt im eingetriebenen 
Zustand des Bef estigungselementes 3 in die Bohrung 4e, Der 
Kopf 3b des Bef estigungselementes 3 ist indessen am oberen 
Blech la aufgelaufen. 

Das Setzgerat 2 wird alsdann von der Bef estigungsstelle abge- 
hoben, wobei das Standrohr 2a aus der FUhrungsbohrung 4d aus- 
gefahren wird. Das Widerlager 4 lasst sich nunmehr durch Ver- 
schieben in Pf eilrichtung A ebenso von der Bef estigungsstelle 
entfernen. Dabei erleichtern die Ausnehmung 4b und der Schlitz 
4f das Ausfahren des Widerlagers 4, 

Mit Vorteil wird das Widerlager 4 wahrend des Eintreibvor- 
ganges gegen eine nicht dargestellte Unterlage gehalten. Da- 
rauf Jcann jedoch verzichtet werden, wenn das Widerlager 4 bei- 
spielsweise am Standrohr 2a durch Form- oder Kraftschluss 
festgelegt ist. 
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